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(54) Tide: METHOD AND DEVICE FOR PRODUCING A TOOTHBRUSH 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINER ZAHNB tJRSTE 
(57) Abstract 



The invention relates to a method and a device for producing a 
toothbrush with a handle part and a brush head, said brush head having a 
plurality of bunches of bristles. According to the method, a plasticised mass 
is injected into several mould cavities configured in a single tool, for shaping 
out parts with identical geometry. In order to produce different variants of 
a type of toothbrush effectively and inexpensively for packaging ready for 
sale, different constituents of the plasticised mass are conveyed to individual 
mould cavities via separate channels. The inventive device for producing 
a toothbrush of this type comprises a moveable tool part and a stationary 
tool part which form several identical mould cavities. Different plasticising 
assemblies are associated with individual mould cavities in order to produce 
different variants of a type of toothbrush effectively and inexpensively for 
packaging ready for sale. 




(57) Zusammenfassung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 

tung zur Herstellung einer einen Griffteil und einen eine Mehrzahl von * ' 

Borstenbundeln umfassenden Burstenkopf aufweisenden Zahnburste. Bei 

dem erfindungsgemaBen Verfahren wird plastifizierte Masse zur Ausformung identischer Bauteilgeometrien in mehrere, in einem gemein- 
samen Werkzeug ausgebildete, Formnester eingespritzt, wobei zur wirkungsvollen und kostengunstigen Vorbereitung von unterschiedlichen 
Varianten eines Zahnburstentyps zur verkaufsfertigen Verpackung unterschiedliche Komponenten der plastifizierten Masse uber separate, 
voneinander getrennte Kanale einzelnen Formnestern zugefuhrt werden. Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Herstellung einer Zahnburste 
der oben genannten Art umfaBt einen beweglichen und einen ortsfesten Werkzeugteil, die mehrere identische Formnester bilden. Zur 
wirkungsvollen und kostengunstigen Vorbereitung von Varianten eines Zahnburstentyps fur eine verkaufsfertige Verpackung sind bei der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung einzelnen Formnestern unterschiedliche Plastifizieraggregate zugeordnet. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Hersteliung einer Zahnburste 

Die voriiegende Erfinclung betrifft ein Verfahren zur Hersteliung einer einen Griffteil 
und einen eine Mehrzahl von Borstenbundeln umfassenden Burstenkopf aufweisen- 
den Zahnburste, bei dem plastifizierte Masse zur Ausformung identischer Bauteilgeo- 
metrien in mehrere, in einem gemeinsamen Werkzeug ausgebildete Formnester ein- 
gespritzt wird. 

Zur Erhdhung der Produktivitat ist es bei der Hersteliung von Zahnbursten bekannt, 
mehrere Formnester identischer Ausformung gieichzeitig mit plastifizierter Masse zu 
fullen. Durch die Verwendung sogenannter Mehrfachwerkzeuge konnen in jedem Zy- 
klus mehrere, beispielsweise ein Griffteil und einen Burstenkopf aufweisende Bauteiie 
hergestellt werden, wodurch die Produktivitat erhOht wircl. Die Borstenbundel werden 
entweder mittels Umspritzen im Spritzgufcwerkzeug mit dem Burstenkopf verbunden, 
Oder aber nach Ausformung des Bauteils in an dem Burstenkopf ausgebildeten Boh- 
rungen mit diesem in der sogenannten Ankertechnik verankert Derart hergestellte 
Zahnbursten werden ublicherweise bei gleichen technischen bzw. gestalterischen 
Merkmalen eines Zahnburstentyps in unterschiedlichen Farben hergestellt. Furjeden 
Farbwechsel muli die vorherige Farbe zunachst vollstandig aus dem Plastifizierag- 
gregat und den Zufuhrkanalen zu den einzelnen Formnestern ausgefordert werden, 
wobei gieichzeitig in den Einzugsbereich des Plastifizieraggregates bereits die neue 
Farbkomponente eingefullt wird. Ein Farbwechsel fuhrt somit zu einem unerwunschten 
Ausschuli aufgrund einer farblichen Durchmischung der vorherigen Farbkomponente 
mit der nachfoigenden Farbkomponente. 

Zahnbursten werden heute ublicherweise vom Hersteller in verkaufsfertiger Form ab» 
gegeben. Dabei wird gefordert, dafi Zahnbursten gleichen Typs, jedoch unterschiedli- 
cher Farbgebung Oder aber mit voneinander abweichenden Steifigkeitseigenschaften 
der Borstenbundel zur Anpassung an die individuellen Anforderungen der Benutzer, 
in kleinen Verpackungseinheiten zusammengefafit sind. Diese kleinen Verpackungs- 
einheiten miissen dann lediglich aus einer Kartonverpackung im Einzelhandel ent- 
nommen werden, um samtliche Varianten eines Zahnburstentyps dem Kunden anbie- 
ten zu konnen. 
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Aufgrund des Erfordernisses der verkaufsfertigen Konfektionierung werden bei der 
Herstellung der Zahnbursten eines Typs mit unterschiedlichen Varianten, beispiels- 
weise unterschiedlicher Farbgebung, zunachst samtliche Zahnbursten einer Farbe 
mittels SpritzguB hergestellt und gelagert. Danach werden sequentiell unter Inkauf- 
nahme der oben beschriebenen Nachteile bei einem Farbwechsel die weiteren farbli- 
chen Gestaltungen des Zahnburstentyps hergestellt und ebenfalls gelagert, bis die 
letzte Farbvariante mittels Spritzguft hergestellt worden ist. Bei der Anwendung der 
konventionellen Ankertechnik erfolgt die Beborstung, also das Anbringen von Bor- 
stenbundeln an dem aus Griffteil und Burstenkopf gebildeten Bauteil, erst nach Fer- 
tigstellung samtlicher Farbvarianten. Die dera.rt fertiggestellten Zahnbursten unter- 
schiedlicher Farbvarianten werden schlielilich zu den von den Abnehmem gewunsch- 
ten kleinen Verpackungseinheiten mit samtlichen Farbvarianten zusammengefafit und 
verkaufsfertig verpackt. 

Das vorbeschriebene Verfahren weist den Nachteil auf, daft eine erhebliche Anzahl 
von Zahnbursten zwischengelagert werden muB, um schlielSIich samtliche Varianten 
verkaufsfertig verpacken zu konnen. Dadurch verlangern sich die Herstellungszeiten 
zur Erstellung von verkaufsfertigen Verpackungseinheiten. Daruber hinaus werden 
die Bauteile unterschiedlicher Farbgebung als Massenware gelagert, so da& sie zur 
Beborstung bzw. zur verkaufsfertigen Verpackung emeuteinzeln gegriffen, in ihrer 
Lage erkannt und ausgerichet werden mussen, um die Bauteile in definierter Weise 
der Beborstungseinrichtung bzw. der Verpackungseinrichtung zuzufuhren. Dies erfor- 
dert zusatzliche Bearbeitungsschritte, die kostspielig sind. Daruber hinaus ist auch die 
Lagerung einer erheblichen Anzahl von Bauteiien ohne Borsten Oder gar von fertigen 
Zahnbursten kapitalintensiv. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Herstellung von Zahnbursten der eingangs genannten Art bereitzustellen, 
durch die Varianten von Zahnbursten eines Typs effektiv und kostengiinstig zur ver- 
kaufsfertigen Verpackung vorbereitet werden konnen. 
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Bezuglich des Verfahrens wird die obige Aufgabe gelost durch ein Verfahren zur 
Herstellung einer Zahnbiirste der eingangs genannten Art, dafi dadurch gekenn- 
zeichnet ist, dafi unterschiedliche Komponenten der plastifizierten Masse uber sepa- 
rate, voneinander getrennte Kanale einzelnen Formnestem zugefuhrt werden. 

Durch das erfindungsgemafte Verfahren ist es moglich, Zahnbursten eines Typs, also 
mit identischer Bauteilgeometrie, jedoch unterschiedlichen Komponenten, die bei- 
spielsweise sich bezuglich der Farbgebung Oder aber der elastischen Eigenschaften 
unterscheiden kOnnen, in einem einzigen Werkzeug herzustellen. Das erfindungsge- 
maBe Verfahren ermoglicht somit die gleichzeitige Herstellung von einer Vielzahl von 
geometrisch identisch ausgestalteten Zahnbursten und bietet demnach die Vorteile 
eines Mehrfachwerkzeuges. Da jedoch unterschiedliche Komponenten der plastifizier- 
ten Masse uber separate, voneinander getrennte Kanafe einzelnen Formnestem zu- 
gefuhrt werden, erfolgtdie gleichzeitige Herstellung von unterschiedlichen Varianten 
eines Zahnburstentyps. Zahnburstenvarianten eines Zahnburstentyps konnen somit 
gemafc den Erfordernissen an eine verkaufsfertige Verpackung simultan in dem 
Werkzeug hergestellt werden, so daft auf eine nachteilige zeit- und kostenintensive 
Zwischenlagerung von einzelnen Varianten eines Zahnburstentyps verzichtet werden 
kann. Mit dem erfindungsgemalien Verfahren ist es beispielsweise moglich, samtliche 
Varianten eines Zahnburstentyps gleichzeitig in einem einzigen Werkzeug herzustel- 
len. Die mit dem erfindungsgemaften Verfahren hergestellten Varianten eines Zahn- 
burstentyps konnen mit einem Handhabungsgerat direkt aus dem Werkzeug ent- 
nommen und in definierter Lage einer Beborstung bzw. einer Verpackung in verkaufs- 
fertigen Einheiten zugefuhrt werden. Eine gesonderte Handhabung, Erkennung und 
Ausrichtung von als Massenware zwischengelagerten fertigen Zahnbursten bzw. un- 
beborsteten Bauteilen kann somit entfallen. Mit dem erfmdungsgemafien Verfahren 
lassen sich somit effektiv und kostengiinstig Varianten von Zahnbursten zur verkaufs- 
fertigen Verpackung derselben vorbereiten. 

Gema.li einer bevorzugten Ausgestaltung der voriiegenden Erfindung wird die plastifi- 
zierte Masse in den Kanalen flussig gehalten. Durch eine derartige Mafinahme kann 
die gesamte in dem Plastifizieraggregat der SpritzguRmaschine plastifizierte Masse 
zur Ausbildung der Zahnbursten-Spritzgulibauteile verwendet werden. 
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GemSfJ einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der vorliegenden Erfmdung wer- 
den mehrere Bauteile durch eine Komponente ausgeformt. Dadurch wird ein Verfah- 
ren zur Herstellung einer Zahnburste mit erhohter Produktivitat geschaffen. Zu jeder 
Variante eines Zahnburstentyps sind mehrere identische Formnester ausgebildet, die 
durch eine bestimmte Komponente der plastifizierten Masse zur Ausformung des 
Zahnbursten-Bauteils ausgefullt werden. 

GemaG, einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der vorliegenden Erfmdung wer- 
den in einem ersten Formschritt mehrere Grundkorper in einem gemeinsamen Werk- 
zeug ausgeformt und in einem zweiten Formschritt die Grundkorper umspritzt. Da- 
durch lassen sich hochwertige Zahnbursten herstellen. Verschiedene Komponenten, 
die sich hinsichtlich der Materialeigenschaften unterscheiden, konnen zur Ausformung 
bestimmter Funktionsbereiche an dem Bauteil eingesetzt werden. So konnen bei- 
spielsweise an dem Griffteil uber eine weichelastische Komponente die Aufienflache 
des Griffteiles bildende Auflagen fur die Hand des Benutzers vorgesehen sein. Dar- 
uber hinaus konnen die elastischen Eigenschaften eines zwischen Burstenkopf und 
Griffteil ausgebildeten Halsbereiches nicht nur durch die geometrische Ausgestaltung, 
sondem auch beispielsweise durch die Wahl derzu umspritzenden Komponente be- 
einflufct werden. Schliefilich kann die zu umspritzende Komponente die gleichen 
Werkstoffeigenschaften wie die in dem ersten Formschritt verwendete Komponente 
aufweisen und lediglich zur weiteren farbigen Gestaitung des Zahnburstenbauteils 
umspritzt werden. 

Grundsatzlich sollte betont werden, dafi unterschiedliche "Komponenten" sich bei an- 
sonsten gleichen Materialeigenschaften lediglich hinsichtlich ihrer Farbgebung unter- 
scheiden konnen. Selbstverstandlich kSnnen unterschiedliche "Komponenten" im 
Sinne der vorliegenden Erfmdung auch Materialien mit unterschiedlichen physikali- 
schen Eigenschaften, wie beispielsweise HSrte, Elastizitat, Hattungseigenschaften 
und dergleichen sein. Unterschiedliche "Komponenten" im Sinne der Erfmdung kon- 
nen sich aber auch sowohl hinsichtlich der Farbe als auch hinsichtlich der physikali- 
schen Eigenschaften unterscheiden. 
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Gemafi einerweiteren bevorzugten Ausgestaltung der voriiegenden Erfindung wer- 
den die unterschiedlichen Komponenten der plastifizierten Masse in dem zweiten 
Formschritt zugefuhrt. Sofern dabei in dem ersten Formschritt fur samtliche 
Formnester dieselbe Komponente verwendet wird, ergibt sich ein identischer Grund- 
korper fur samtliche Varianten eines Zahnburstentyps bei voneinander abweichenden 
Umspritzungen, die beispieisweise zur Ausbildung von farbigen GriffflSchen vorgese- 
hen sein konnen. 

Gema(2> einer besonderen bevorzugten Weiterbildung der voriiegenden Erfindung 
werden auch in dem ersten Formschritt unterschiedliche Komponenten plastifizierter 
Masse Qber separate, voneinander getrennte Kanale den Formnestern zur Ausfor- 
mung der Grundkorper zugefuhrt, so daft sich eine sehr hohe Variationsmoglichkeit 
fur Zahnbursten desselben Zahnburstentyps ergibt. 

Ein besonders wirtschaftiich durchzufuhrendes Verfahren wird gemafi einer weiteren 
bevorzugten Ausgestaltung der voriiegenden Erfindung dadurch geschaffen, da& der 
erste und der zweite Formschritt in demselben Werkzeug durchgefuhrt werden. Da- 
durch entfalten grofcere Transportwege des in dem ersten Formschritt ausgebildeten 
Grundkorpers zur Umspritzung desselben. 

Das vorliegende erfindungsgemafte Verfahren ist nicht auf die Durchfuhrung von le- 
diglich zwei aufeinanderfolgenden Formschritten beschrankt. Es konnen auch drei 
Oder mehrere aufeinanderfolgende Formschritte durchgefuhrt werden, wobei selbst- 
verstandlich auch in diesen Formschritten unterschiedliche Komponenten in separa- 
tes voneinander getrennten Formnestern zur Anwendung kommen konnen. Dadurch 
ergeben sich eine Vielzahl von Gestaltungsmoglichkeiten zur Ausbildung von unter- 
schiedlichen Varianten eines Zahnburstentyps. So konnen beispieisweise vier, in ei- 
nem ersten Formschritt identisch ausgeformte Grundkorper in einem zweiten Form- 
schritt mit jeweils einer Farbkomponente umspritzt werden. Es ergeben sich somit vier 
Bauteile mit identisch eingefarbtem Grundkorper und jeweils vier unterschiedlichen 
Umspritzungen. In einem nachfolgenden Formschritt konnen diese vier Bauteile bei- 
spieisweise in weiteren Formnestern, von denen jeweils zwei Formnester einem Plazi- 
fizierungsaggregat zugeordnet sind, nochmals umspritzt werden, urn dann als fertige 
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Drei-Komponenten-Spritzguflbauteile einer verkaufsfertigen Verpackung zugefuhrt zu 
werden. 

Gemafi einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der vorliegenden Erfmdung wer- 
den zumindest einige der Borstenbundei in dem zweiten Formschritt durch Umsprit- 
zen der Borstenbundei und/oder eines, insbesondere in dem ersten Formschritt an 
dem Borstenbundei ausgebildeten Borstenbundelhaltebereiches mit dem GrundkOr- 
per verbunden. Bei einer derartigen Ausgestaltung werden die Steifigkeitseigenschaf- 
ten der mittels Umspritzen mit dem Grundkorper verbundenenen Borstenbundei 
durch die physikalischen Eigenschaften des in dem zweiten Formschritt umspritzten 
Werkstoffs beeinflufct. Zahnbursten eines Zahnburstentyps, jedoch mit unterschiedli- 
chen Steifigkeitseigenschaften, lassen sich somit wirkungsvoll und kostengunstig zur 
verkaufsfertigen Verpackung vorbereiten, indem Komponenten mit unterschiedlichen 
physikalischen Eigenschaften in dem zweiten Formschritt zur Umspritzung in einzel- 
nen Formnestem verwendet werden, sofem nicht samtliche Borstenbundei in dem 
zweiten Formschritt durch Umspritzen mit dem Grundkorper verbunden werden, kon- 
nen die ubrigen Borstenbundei beispielsweise in einem nachfolgenen, dritten Oder 
vierten Formschritt Oder aber konventionell durch Verankern im AnschluB an die 
Formgebung mit dem Grundkorper verbunden werden. 

Bezuglich der Vorrichtung wird die oben genannte Aufgabe durch eine Vorrichtung 
zur Herstellung einer Zahnburste der eingangs genannten Art mit einem SpritzgiefS- 
werkzeug, in dem mehrere identische Formnester ausgebildet sind, gelost, die da- 
durch gekennzeichnet ist, daft einzelnen Formnestem unterschiedliche Plastifizierag- 
gregate zugeordnet sind. In den unterschiedlichen Plastifizieraggregaten werden die 
Komponenten zur Ausformung verschiedener Varianten eines Zahnburstentyps pla- 
stifiziert und uber separate, den jeweiligen Formnestem zugeordnete Kanale in diese 
eingespritzt, so dafi mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung Varianten eines Zahn- 
burstentyps wirkungsvoll und kostengunstig zur verkaufsfertigen Verpackung vorbe- 
reitet werden konnen. 

Weitere Einzelheiten, Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfindung ergeben sich 
aus der nachfolgenden Beschreibung derZeichnung. In dieser zeigen: 
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Fig. 1 



eine schematische Ansicht eines Werkzeugs eines Ausfuhrungsbei- 
spiels der erfindungsgema&en Vorrichtung; 



Fig. 2 



eine schematische Ansicht eines weiteren Werkzeugs einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform der voriiegenden Erfindung; 



Fig. 3 



den oberen Teil des in Fig.2 gezeigten Werkzeugs in einer ersten Ven- 
tilstellung, und 



Fig. 4 



die in Fig. 3 dargestellte Ansicht einer zweiten Ventilstellung. 



Das in Fig.1 gezeigte Giellwerkzeug ist Bestandteil eines Ausfuhrungsbeispiels einer 
Vorrichtung zur Herstellung von Zahnbursten. Neben dem in Fig. 1 gezeigten Werk- 
zeug umfaSt die Vorrichtung mehrere Plastifizieraggregate 1, die in Fig.1 lediglich 
schematisch angedeutet sind. Die jeweiligen Dusen der Plastifizieraggregate 1a, 1b 
kommunizieren uber Angusse 2 und Verteiierkanale 3 mit Formnestem 4. In dem in 
Fig.1 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel sind in dem Werkzeug acht identische 
Formnester ausgebiidet, wobei diese acht Formnester 4 zu zwei Gruppen von jeweils 
vier Formnestem 4a; 4b zusammengefalit sind. Die eine Gruppe von ersten 
Formnestem 4a kommuniziert mit uber die Verteiierkanale 3a und den AngulS 2a mit 
dem entsprechenden Plastifizieraggregat 1a, wohingegen die Gruppe von zweiten 
Formnestem 4b uber die Stromungskanale 2b, 3b mit dem entsprechenden Plastifi- 
zieraggregat 1 b verbunden sind. 

In den jeweiligen Plastifizieraggregaten 1a, 1b werden unterschiedliche Komponenten 
plastifizierter Masse vorbereitet. Im voriiegenden Fall unterscheiden sich die unter- 
schiedlichen Komponenten hinsichtlich der Farbe. Bei jedem Spritzguftzyklus werden 
somit vier aus einem Griffteil und einem Burstenkopf bestehende Burstenkorper einer 
ersten Farbe und vier weitere Burstenkorper einer zweiten Farbe hergestellt. Dabei 
kann die Beborstung der Burstenkorper auf zweierlei Weise bewirkt werden: Einer- 
seits kdnnen Borstenbundel in die Spritzguftform vor dem Formfullvorgang eingesetzt 
und durch Umspritzen mit dem Burstenkorper verbunden werden. Altemativ kann 
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auch der Ausnehmungen fur das Einsetzen von Borstenbundeln aufweisende Bur- 
stenkorper in einem nachfolgenden Beborstungschritt mit Borstenbundeln versehen 
werden. 

In Fig.2 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel eines Werkzeugs gezeigt. Dieses Werk- 
zeug ist ein Achtfach-Werkzeug fur den Mehrkomponentenspritzguft. Das Werkzeug 
weist acht erste Formnester 4a auf, die uber Verteilerkanale 3a und einen AnguS mit 
einem ersten, schematisch angedeuteten Plastifizieraggregat 1a verbunden sind. 
Diese ersten Formnester 4a sind kleiner als zweite Formnester 4b; 4c deren Verteiler- 
kanale 3 an einem Ventilkorper 5 enden. Der in der Draufsicht kreisformige Ventilkor- 
per 5 weist zwei abgewinkelte Stromungskanale 6, 7 auf, die punktsymmetrisch zu 
dem Mittelpunkt des Ventilkorpers 5 angeordnet sind. Weiterhin weist der Ventilkorper 
einen T-formigen Verteiler 8 auf. 

In der in Fig.2 gezeigten Stellung kommunizieren die winkelformigen Stromungskana- 
le 6, 7 uber Angiisse 2 mit Plastifizieraggregaten 1b, 1c. Jedes der Plastifizieraggre- 
gate 1b, 1c kommuniziert dementsprechend mit vier Formnesten 4b, 4c. 

Bei jedem Spritzgu&zykius werden samtliche Formnester 4a, 4b, 4c mit Formmasse 
gefullt. Dabei werden in den Formnestem 4a acht identische Grundkorper aus einer 
identischen Werkstoffkomponente ausgeformt. Beim Offnen des Werkzeugs werden 
diese acht Grundkorper in die zwischenzeitlich entforrnten Formnester 4b, 4c einge- 
setzt. Diese Formnester 4b, 4c sind identisch zueinander, jedoch grafter als die 
Formnester 4a ausgebildet Das Werkzeug wird geschlossen und es beginnt ein neu- 
er Spritzgufizyklus, bei dem emeut acht Grundkorper der ersten Werkstoffkomponen- 
te ausgeformt werden und auflerdem jeweils vier der in dem ersten Formnest 4a aus- 
geformten Grundkorper in den Formnestem 4b, 4c mit unterschiedlichen Komponen- 
ten umspritzt werden. So kbnnen beispielsweise die in den Formnestem 4b aufge- 
nommenen Grundkorper mit einer ersten Farbe umspritzt werden, die in dem Plastifi- 
zieraggregat 1b aufbereitet wird, wohingegen die in den Formnestem 4c aufgenom- 
menen vier Grundkorpern in demselben Spritzgufizyklus mit einer davon abweichen- 
den Komponente umspritzt werden, die in dem Plastifizieraggregat 1 c aufbereitet wird. 
Demnach ist es mit dem in Fig.2 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel eines Werkzeugs 
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mogiich, gleichzeitig in einem Spritzgufczyklus 8 Zahnbursten eines Typs, also identi- 
scher Geometrie herzustellen, von denen jeweils vier Zahnbursten identisch sind. Die 
derart hergestellten zwei Varianten von Zahnbursten konnen mit einer Handhabungs- 
vorrichtung unmittelbar einer Beborstungseinrichtung zugefuhrt werden Oder aber, 
sofern die Borstenbiindel durch Umspritzen mit dem Burstenkorper verankert worden 
sind, in einer Verpackungseinrichtung unmittelbar gebrauchsfertig verpackt werden. 
Bei dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel werden bei einer gebrauchsfertigen Verpak- 
kung zwei unterschiedliche Varianten eines Zahnburstentyps zu kleinen Verpak- 
kungseinheiten zusammengefafit, die im Einzelhandel lediglich entnommen werden 
miissen, urn samtliche Varianten eines Zahnburstentyps dem Kunden anbieten zu 
konnen. Da mehrere Varianten eines Zahnburstentyps gleichzeitig in dem Spritzguft- 
werkzeug hergestellt werden, entfallen die im Stand der Technik erforderiichen 
Schritte zum Vorbereiten und Zusammenfassen von unterschiedlichen Varianten ei- 
nes Zahnburstentyps. 

in den Fig. 3 und 4 sind unterschiedliche Gebrauchsstellungen des Ventiikorpers 5 ge- 
zeigt. Die in Fig. 3 gezeigte Gebrauchsstellung des Ventiikorpers 5 entspricht der in 
Fig.2 gezeigten Stellung, bei der jeweils ein Plastifizieraggregat 1b; 1c mit vier 
Formnestern 4b; 4c kommuniziert. Durch Drehen des Ventiikorpers 5 urn 90° im Uhr- 
zeigersinn wird der T-formige Verteiler 8 mit dem AngufJ 2c in Verbindung gebracht. 
Dementsprechend werden samtliche acht Grundkorper durch die in dem Plastifi- 
zieraggregat 1 c vorbereitete Komponente umspritzt. Dieser Zustand ist in Fig.4 ge- 
zeigt. In dieser Stellung ist der Anguli 2b gesperrt. Wird der Ventilkorper von der in 
Fig.4 gezeigten Stellung urn 180° gedreht, erfolgt eine Umspritzung der Grundkorper 
durch die in dem Plastifizieraggregat 1b aufbereitete Masse bei gesperrtem Anguft 2c. 

Statt des Ventils kann eine beliebige Absperreinrichtung vorgesehen sein, die bei- 
S piei swe j se auC h durch einen Stopfen oder einen Schieber gebildet sein kann. Die 
Absperreinrichtung kann dabei mechanisch, elektrisch, pneumatisch oder hydraulisch 
betatigt werden. Bei einer besonders einfachen Ausgestaltung ist lediglich ein Werk- 
zeugeinsatz vorgesehen, der fur den Komponentenwechsel ausgetauscht wird. 
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Bei der Verwendung eines Ventilkorpers 5, wie in er in den Fig. 2 bis 4 gezeigt ist, ist 
es auf einfache Weise moglich, den AusstoR von unterschiedlichen Varianten von 
Zahnbiirsten eines Typs zu verandern. So konnen wahlweise zwei unterschiedliche 
Varianten mit unterschiedlichen Farben der zweiten umspritzten Komponente herge- 
steilt werden (Fig.3). Wird lediglich die Herstellung einer Variante gewunscht, so wird 
der Ventilkorper 5 in die in Fig.4 gezeigte Gebrauchsstellung gedreht, Oder in eine urn 
diese urn 180° gedrehte Gebrauchsstellung. Fur einen Wechsel der Komponente, 
beispielsweise fur einen Farbwechsel oder aber einen werkstofflichen Wechsel der 
zweiten Komponente ist es nicht erforderlich, die in einem Plastifizieraggregat bereits 
aufbereitete Masse zunachst auszufordem und eine neue Komponente in diesem 
Plastifizieraggregat vorzubereiten. Ein Farbwechsel lafit sich lediglich durch Drehen 
des Ventilkorpers bewerkstelligen. Da bei dem gezeigten Werkzeug Heiflkanale ver- 
wendet werden, bleibt die Masse auch dann in dem Werkzeug flieftfShig, wenn sie 
Qber das jeweilige Plastifizieraggregat lediglich angeboten, jedoch nicht eingespritzt 
wird. 

Selbstverstandlich lalit sich der in Fig. 5 gezeigte Ventilkorper beliebig variieren, urn 
beispielsweise die plastifizierte Masse von mehr als drei Plastifizieraggregaten wahl- 
weise jeweiligen Formnestern zuzufuhren. Ein Ventii kann beispielsweise auch bei ei- 
nem Spritzguliwerkzeug vorgesehen sein, bei dem lediglich eine Komponente verar- 
beitet wird (vgl.Fig.1). 
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Bezugszeichenliste 



1 Piastifizieraggregat 

2 Angufi 

3 Verteilerkanal 

4 Formnester 

5 Ventilkorper 

6, 7 Stromungskanale 

8 T-Verteiler 
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Patentanspriiche: 

1 . Verfahren zur Herstellung einer einen Griffteil und einen eine Mehrzahl von 
Borstenbundeln umfassenden Burstenkopf aufweisenden Zahnburste, bei dem piasti- 
fizierte Masse zur Ausfonmung identischer Bauteilgeometrien in mehrere, in einem 
gemeinsamen Werkzeug ausgebiidete Formnester eingespritzt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB unterschiedliche Komponenten der plastifizierten Masse uber se- 
parate, voneinander getrennte Kanale einzelnen Formnestern zugefuhrt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dafJ die plastifizierte 
Masse in den Kanalen flussig gehalten wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft eine Kom- 
ponente in mehrere Formnester eingespritzt wird. 

4. Verfahren nach zumindest einem der vorherigen Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS in einem ersten Formschritt mehrere Grundkorper in einem ge- 
meinsamen Werkzeug ausgeformt werden, und daft in einem zweiten Formschritt die 
Grundkorper umspritzt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die unterschiedli- 
chen Komponenten der plastifizierten Masse in dem zweiten Formschritt zugefuhrt 
werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daft in dem 
ersten Formschritt unterschiedliche Komponenten plastifizierter Masse uber separate, 
voneinander getrennte Kanale den Formnestern zur Ausfonmung der Grundkorper 
zugefuhrt werden. 

7. Verfahren nach zumindest einem der Anspruche 4 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafS der erste und der zweite Formschritt in demselben Werkzeug durchge- 
fuhrt werden. 
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8. Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft zumindest einige der Borstenbundel in dem zweiten Fonmschritt durch 
Umspritzen der Borstenbundel und/oder eines, insbesondere in dem ersten Form- 
schritt an dem Borstenbundel ausgebildeten Borstenbundelhaltebereiches mit dem 
Grundkorper verbunden werden. 

9. Vorrichtung zur Herstellung einer einen Griffteil und einen eine Mehrzahl von 
Borstenbundeln umfassenden Burstenkopf aufweisenden Zahnburste, insbesondere 
nach zumindest einem der Anspruche 1 bis 8, mit einem SpritzgiefJwerkzeug, in dem 
mehrere identische Formnester ausgebildet sind, dadurch gekennzeichnet, dali ein- 
zelnen Formnestern (4a; 4b; 4c) unterschiedliche Plastifizieraggregate (la; 1b; 1c) 
zugeordnet sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daft mehrere erste 
Formnester (4a) zur Ausformung von Grundkorpem identischer Geometrie sowie eine 
den ersten Formnestern entsprechende Anzahl an zweiten Formnestern (4b; 4c) vor- 
gesehen sind, die grofier als die ersten Formnester (4a) ausgebildet sind. 

1 1 . Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dafi einzel- 
nen der zweiten Formnester (4b; 4c) unterschiedliche Plastifizieraggregate (1b; 1c) 
zugeordnet sind. 

12. Vorrichtung nach zumindest einem der Anspruche 9 bis 1 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi mindestens eine Absperreinrichtung (5) vorgesehen ist, durch einzelne 
oder mehrere Formnester (4a; 4b) mit einen Plastifizieraggregat (1a; 1b) in Stro- 
mungsverbindung bringbar sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dafc durch die Ab- 
sperreinrichtung (5) verschiedene Formnester wahlweise mit unterschiedlichen Plasti- 
fizieraggregaten (1b; 1c) oder mit einem gemeinsamen Plastifizieraggregat (1a; 1b) in 
Stromungsverbindung bringbar sind. 
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14. Vorrichtung nach Anspaich 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Abspenreinrichtung (5) Formnestern identischer Ausgestaltung zugeordnet ist. 
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Bevollmachtigter Bediensteter 
Dorlschmidt, E 

Tel. Nr. +49 89 2399 2915 



|i 



Formblatt PCT/I PEA/409 (Deckblatt) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/EP98/03355 



I. Grundlage d s B richts 

1 Dieser Bericht wurde erstellt auf der Grundlage (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine Aufforderung nach 
Artikel 14 hin vorgelegt warden, gelten im Rahmen dieses Benefits als "ursprunglich eingereicht" undsindihm 
nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen enthalten.): 

Beschreibung, Seiten: 

1 -1 -| ursprungliche Fassung 

Patentanspruche, Nr.: 

2-8,10-14 ursprungliche Fassung 

1 9 eingegangen am 22/05/2000 mit Schreiben vom 1 8/05/2000 

Zeichnungen, Blatter: 

1/2,2/2 ursprungliche Fassung 



2. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

3 □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 
angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde Qber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)): 



4. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder l-VIH. Blatt 1) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/EP98/03355 



V. Begriindet F ststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der N uheit, der erfinderischen Tatigk it und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 



Feststellung 
Neuheit (N) 

Ertinderische Tatigkeit (ET) 
Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) 



Ja: Anspruche 1-14 
Nein: Anspruche 

Ja: Anspruche 1-14 
Nein: Anspruche 

Ja: Anspruche 1-14 
Nein: Anspruche 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beibtatt 



VII. Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Es wurde festgestellt, daG die Internationale Anmeldung nach Form oder Inhalt tolgende Mangel aufweist: 
siehe Beiblatt 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder l-VIII. Blatt2) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/EP98/03355 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der 
erfinderischen Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und 
Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1 . Der nachstkommende Stand der Technik bzgl. der Herstellung von Zahnbursten 
ist die EP-A-0285717 (D2). Dieses Dokument beschreibt bereits das gleichzeitige 
Herstellen von mehreren Zahnbursten in einem Werkzeug. Allerdings wird dabei 
nur 1 Kunststoff eingespritzt. 

Wenn nun verschieden farbige Zahnbursten in einer Verpackung angeboten 
werden sollen, so mussen nach der Produktion die entsprechenden Farben 
zusammengestellt und dann verpackt werden. 

2. Die Aufgabe der Anmeldung wird daher darin gesehen, daB Varianten von 
Zahnbursten effektiv und kostengiinstig zur verkaufsfertigen Verpackung 
vorbereitet werden. 

3. Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der Anspruche 1 (Verfahren) und 9 
(Vorrichtung) gelost. Insbesondere werden die einzelnen Komponenten den 
Formnestern iiber separate Kanale zugefuhrt. 

4. Da der im Recherchenbericht genannte Stand der Technik eine derartige Losung 
nicht erkennen laBt, scheint der Gegenstand der unabhangigen Anspruche 1 und 
9 die Erfordernisse des Artikels 33 PCT zu erfullen. 

5. Die abhangigen Anspruche 2-8 und 1 0-1 4 betreffen weitere Ausgestaltungen der 
Erfindung und scheinen ebenfalls den Erfordernissen des PCT zu geniigen. 

Zu Punkt VII 

Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

1 . Die Erfordernisse der Regel 5.1 a) PCT sind nicht erfullt, da die Dokumente D1 
und D2 nicht in der Beschreibungseinleitung angegeben und gewurdigt wurden. 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/EP98/03355 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 

2. Um das Verstandnis der Anspriiche zu erleichtem, sollten die in den Anspruchen 
genannten technischen Merkmale mit in Klammern gesetzten Bezugszeichen 
versehen werden (Regel 6.2(b) PCT). Dies gilt auch fur die auf ein Verfahren 
gerichteten Anspruche. 



Formblatt PCT/Beiblatt/409 (Blatt 2) (EPA- April 1997) 




PCT/EP98/03355 



Anmelderin: M + C Schiffer GmbH 
unser Zeichen: PCT866-092/lem 
Datum: 18.05.00 



Neue Patentanspruche 1 und 9 (zusammen mit den ursprunglich eingereichten 



1 . Verfahren zur Herstellung einer einen Griffteil und einen eine Mehrzahl von 

Borstenbunde|n umfassenden Burstenkopf aufweisenden Zahnburste, bei dem 
plastifizierte Masse zur Ausformung identischer, separater Formkorper in meh- 
rere, in einem gemeinsamen Werkzeug ausgebildete separate Formnester ein- 
gespritzt wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die einzelnen Formnester mit unterschiedlichen Komponenten plastifi- 
zierter Masse in einem Spritzgielizyklus gefullt werden und dass die unter- 
schiedlichen Komponenten der plastifizierten Masse uber voneinander ge- 
trennte Kanale den separaten Formnestern zugefuhrt werden. 

9. Vorrichtung zur Herstellung einer einen Griffteil und einen eine Mehrzahl von 
Borstenbundeln umfassenden Burstenkopf aufweisenden Zahnburste, insbe- 
sondere nach zumindest einem der Anspruche 1 bis 8, mit einem Spritzgiefc- 
werkzeug, in dem mehrere identische Formnester ausgebildet sind, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass mehrere Plastifizieraggregate (1a; 1b; 1c) vorgesehen sind, die jeweils mit 
unterschiedlichen Formnestern des Spritzgiefcwerkzeuges kommunizieren. 



abhangigen Anspruchen) 



seAndertes butt 
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Applicant's or agent's file reference 
PCT 866-0 1392/sb 


See Notific 

FOR FURTHER ACTION Prelim inary I 


ation of Transmittal of International 
examination Report (Form PCT/IPEA/416) 


International application No. 

PCT/EP98/03355 


International filing date (day/month/year) 
04 June 1998(04.06.98) 


Priority date {day/month/year) 


International Patent Classification (IPC) or national classification and IPC 
B29C 45/13, 45/16 


Applicant 


M + C SCHIFFER GMBH 





1. This international preliminary examination rcpun P .v F ~^- ~ 7 ~» 

Authority and is transmitted to the applicant according to Article 36. 

2. This REPORT consists of a total of 5 sheets, including this cover sheet. 

This report is also accompanied by ANNEXES, i.e., sheets of the description claims and/or ^ n f h ^J.^ 

Len aS reCtif ~ S ^ * 

(see Rule 70. 1 6 and Section 607 of the Administrative Instructions under the PCT). 



These annexes consist of a total of L 



sheets. 



This report contains indications relating to the following items: 



I 


I2SI 


II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 




VI 


□ 


VII 




VIII 


□ 



Basis of the report 
Priority 

Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability 
Lack of unity of invention 

Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 

Certain documents cited 

Certain defects in the international application 



Date of submission of the demand 

10 December 1999(10.12.99) 


Date of completion of this report 

08 June 2000 (08.06.2000) 


Name and mailing address of the IPEA/EP 
Facsimile No. 


Authorized officer 
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Date of mailing (day/month/year) 


in its capacity as elected Office 
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International application No. 


Applicant's or agent 1 s file reference 
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ru 1 /bryo/UooOO 


PCT 866-01 392/sb 


International filing date (day/month/year) 


Priority date (day/month/year) 


04 June 1998 (04.06.98) 




Applicant 




SCHIFFER, Carl 




1. The designated Office is hereby notified of its election made: 


[>(] in the demand filed with the International Preliminary Examining Authority on: 


10 December 1999 (10.12.99) 


| | in a notice effecting later election filed with the International Bureau on: 


2. The election | X| was 




| | was not 




made before the expiration of 19 months from the priority date or, where Rule 32 applies, within the time limit under 


Rule 32.2(b). 
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The International Bureau of W1PO 




34, chemin des Colombettes 


Nestor Santesso 


1211 Geneva 20, Switzerland 
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